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La pre3ente invention se rapporte gen6ralement 
a des ameliorations des emballages et des precedes 
de formation de ces derniers utilisant les films de 
polymeres de chlorure de vinylidene. En outre, la 
pr£sente invention se rapporte a des appareillages 
specifiquernent adaptes pour la formation des 
emballages conformement aux procedes d 'embal- 
lages a exposer. Plus particulierement, elle se rap- 
porte a des innovations et ameliorations ou Ton tire 
parti des proprtetes uniques que presentent les 
films de chlorure de polyvinylidene a Petat sur- 
refroidi d'adherer ou de s'unir de facon a former 
des joints allant des joints homog£nes integraux 
aux joints pouvant etre decolies ou partages. 

En se rSferant aux films de polymere de chlorure 
de vinylidene, on a Pintention de traiter des films 
formes a partir de copolymere normalement cristal- 
• lin de chlorure de vinylidene. Les films de chlorure 
de polyvinylidene, comme plusieurs autres types bien 
connus de nms synthetiques, ont ete et sont actuelle- 
ment largement utilises dans l'emballage de types 
tres differents de produits, y compris les produits ali- 
mentaires. Les films d 'emballages de la vartete 
synthetique sont normalement appliques sur le 
produit et les portions du film amenees en contact 
et fondues ensemble par application de chaleur. La 
portion fondue des films qui entourent le produit 
fournit un joint ade*quat particulierement lorsque 
Ton emballe des produits alimentaires pouvant se 
gater. Les polymeres cristallins de chlorure de viny- 
lidene et divers polymeres connus y compris le 
chlorure de vinylidene ont ete formes en films pour 
l'emballage et Ton a trouve qu'il convenait par- 
faitement a l'emballage des produits alimentaires 
p^rissables. Parmi les proprietes interessantes d'un 
film de chlorure de polyvinylidene, citons la forte 
impermeabilite a Poxygene et par consequent le 
fait que le produit alimentaire enferme dans 
l'emballage scelie est correctement preserve" de la 
pollution pendant le temps necessaire pour effec- 
tuer les operations commerciales normales. 

Selon la pratique courante, les portions fondues 
des films entourant le produit et constituant le 
joint sont etablies par un scellement thermique 
direct ou une methode de scellement haute fre- 
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quence. La forme la plus ancienne et la plus simple 
de scellement par chauffage direct utilise des pla- 
tines ou des fers chauffes qui sont portes en con- 
tact avec les portions du film qui se recouvrent 
pour elever la temperature de ces demieres au point 
necessaire pour la fusion a l'interface. Afin d'eie- 
ver correctement la temperature de celles-ci, tout 
le materiau des portions du film en contact avec les 
platines chauffees est 6galement chauff6 au point 
de fusion du film. En consequence, il y a une ten- 
dance k Pextrusion et a ramindssement du mat6- 
riau ou du film chauffe, et une distorsion accom- 
pagn^e par une modification de Parrangement cris- 
tallin se produit dans la zone sceltee. 

En suivant les methodes de scellement haute 
frequence, on utilise des courants eiectriques alter- 
natifs de hautes frequences pour produire direc- 
tement la chaleur dans le materiau du film a fondre 
ou a sceller. Lorsque le courant passe H*r>g le film, 
il change de sens des millions de fois par seconde,. 
faisant tordre ou deformer chaque molecule du 
film entre les electrodes altemativement en sens 
oppose. La friction interne ainsi cr6ee entraine 
une Elevation subtantielle de temperature du 
film. Tandis que le film est chauffe, des electrodes 
metalliques froides supplementaires servent a dis- 
siper la chaleur provenant du film par la sur- 
face de contact. II en resulte Petevation de tempe- 
rature du film a son interface cependant que le 
materiau du film ne formant pas Pinterface est 
maintenu a une temperature relativement froide ou 
basse. Par suite de Paction decrite, le materiau du 
film n'est pas fortement deforme ni affaibli le long 
de la portion du joint, et l'effet du traitement ther- 
mique est limite a Pinterface dans la formation 
d'une zone fondue. Un rearrangement moieculaire 
ne se produit qu'a Pinterface et il n'y a g£nerile- 
ment pas de deformation ou d'amincissement.* 

En suivant les methodes de scellement decrites 
ci-dessus et ou des films de chlorure de polyviny- 
lidene sont utilises pour former des emballages, 
ces films, une fois extrudes sont etir^s pour cristal- 
liser et orienter leurs cristaux. Les films de chlorure 
de polyvinylidene peuvent etre facilement etires 
lorsqu'ils se trouvent dans un etat amorphe a la 

Prix du fascicule : 2 francs 63 2191 0 73 557 1 


[1.337.93l|^ — 2 — 

suite de leur extrusion. Sans qu'une cristallisation 
ait essentiellernent eu lieu, .» film de chlorure de 
polyvinylidene est facileme.: arable et, lors de 
Petirage, se cristallise selon : orientation cristal- 
line fixee et permanente. 

L'on a considere que la ou Ton utilise le film 
dans Pemballage des produits, il est necessaire 
d'obtenir une cristallinite orientee pour donner au 
film la resistance voulue. Lorsque Porientation des 
cristaux est obtenue, le film ne peut plus etre Stire* 
au sens ou sa surface peut etre accrue en perma- 
nence sans s'accompagner de deformations ou 
d'affaiblissements. Dans ces circonstances, le film 
lorsqu'il est utilise dans Pemballage de divers types 
de produits oil Ton utilise les methodes de scelle- 
ment classique par la chaleur discut^es ci-dessus 
n'est pas apte a etre forme selon les contours des 
produits de facon a eii miner les plis ou les por- 
tions qui se recouvrent le long de leur marge, soit 
dans la zone scellee, soit immediatement a cote. 
La necessite de grouper ou de plier certaines por- 
tions du film en les faisant recouvrir particulie- 
rement le long de la zone scellee a la chaleur cree 
un probleme supplementaire pour obtenir un scel- 
lement effkace. Des precautions particulieres 
doivent etre prises pendant Poperation de scelle- 
ment pour etablir un scellement hermetique continu 
dans les zones de films groupees ou se recouvrant. 
Ce probleme ne tend pas seulement a compliquer 
Poperation de scellement thennique mais s'ajoute en 
outre aux difficultes d'obtenir un emballage 
d'apparence nette. 

Dans des recherches ulterieures sur Paptitude a 
retirement du film de chlorure de polyvinylidene a 
Petat amorphe, on a trouve que la cristallisation 
peut etre evitee ou fortement retardee en sur-refroi- 
dissant le film immediatement apres son extru- 
sion. Le film en condition sur-refroidie peut etre 
maintenu a Petat amorphe et Ton dispose ainsi d'un 
temps suffisant pour effectuer Poperation d'etirage 
dans la proportion voulue. On a utilise cette 
interessante propriete a Poccasion de la formation 
du produit tubulaire ou en forme de sac en film de 
chlorure de polyvinylidene. Cependant, la oil Ton 
desire une portion scellee fondue dans les embal- 
lages formes par du film de chlorure de polyviny- 
lidene, les methodes de scellement thennique du 
type decrit ont generalement ete utilisees. A ce point 
de vue, le scellement thennique du film s'est pro- 
duit a la suite de Toperation d'etirage lorsque le 
film s'est completement cristallise et accuse une 
orientation cristalline permanente. Dans cette con- 
dition, la propriete d'aptitude a Petirage du film a 
ete, soit utihsee totalement, soit surmontee par 
une cristallisation maximale possible par suite des 
conditions de temps et de temperature qui eli- 
minent la condition sur-refroidie et les proprietes 
qui s'y attachent. 

Selon Pinvention, Pon dispose d'un procede 
d'emballage comprenant Pextrusion de feu il les espa- 
cees de films de chlorure de polyvinylidene, le sur- 


refroidissement immediat de ces feuilles pour retar- 
der la cristallisation du film, Pinsertion d'un pro- 
duit entre Iesdites feuilles, la mise en contact des 
portions des feuilles pour enfermer completement 
ce produit tandis que les feuilles sont encore a 
Petat sur-refroidi et la terminaison de la cristalli- 
sation maximale pouvant etre obtenue dudit film. 

Conformement aux principes de la presente 
invention, Pon a trouve que lorsque les films de 
chlorure de polyvinylidene se trouvent a Petat sur- 
refroidi, ils peuvent etre assembles, ils peuvent 
adherer ou etre fondus a un point qui permet d'eta- 
blir un scellement efficace possedant des proprietes 
dliermeticite. L'application de chaleur ou Putili- 
sation de methodes de scellement thermique d'un 
type connu, y compris celles decrites precedem- 
ment, est inutile. En consequence, en se referant par 
la suite a un joint fondu, on a Pintention d'exclure 
I Putilisation communement acceptee du terme impli- 
quant Papplication de chaleur. En sur-refroidissant 
le film extrude de chlorure de polyvinylidene, non 
seulement ce film accuse la propriete de pouvoir 
etre etire a Petat amorphe, mais en outre celle 
d'auto-coherence ou d'auto-fusibilite apte a etre 
utilisee pour fournir automatiquement differentes 
formes de joints efficaces. Le type de joint forme 
dependra de la proportion de cristallisation, pro- 
portion qui peut etre facilement controlee selon une 
methode a decrire. A Petat sur-refroidi ou amorphe, 
sans proportion subtantielle de cristallisation, la 
mise en contact de portions separees du ou des 
films de chlorure de polyvinylidene a pour resultat 
la formation immediate d'un joint fondu sans dis- 
torsion ni amincissement des portions en contact 
et d'un type qui demande la destruction du mate- 
riau de la portion scellee afin d 'avoir acces a Pinte- 
rieur de Pemballage ainsi forme. De plus, en pre- 
sence d'une proportion predeterminee de tendance 
a la formation de cristaux, et tandis que le film est 
maintenu en Petat sur-refroidi et dans une condi- 
tion completement amorphe, la mise en contact de 
portions d'un ou de plusieurs films a pour resultat 
la formation immediate d'un type de joint efficace 
non fondu ayant une interface que Pon peut nette- 
ment observer et qui est facilement partageable, 
decollable ou separable apres cristallisation maxi- 
male ulterieure sans qu'y soit attachee la destruc- 
tion ou la distorsion du film. 

Lors des recherches des proprietes physiques 
et chimiques du film de chlorure de polyvinylidene 
sur-refroidi, Pon n'a observe aucune preuve de 
cristallisation meme malgre une variation du type 
d'action d'auto-scellement qui se produit lorsque 
les portions du film sont mises mutuellement en 
contact A ce point de vue, Pon a trouve qu'un film 
sur-refroidi et non trempe de chlorure de poly- 
vinylidene constitue un joint fondu comme decrit 
ci-dessus tandis que le film, s'il est trempe ulterieu- 
rement par un court traitement thermique, consti- 
tuera un joint facilement decollable qui etablit 
et maintient des conditions hermetiques malgre sa 


facilite de ctecollage ou de separation. En observant 
de tres. pres le film pendant sa trempe dans la 
gamme de temperature de sur-refroidissement, Ton 
n'a pu observer aucune formation de cristaux. L'on 
a em is l'hypothese que pendant la trempe du film 
sur-refroidi, la cristallisation est produite quoique 
la proportion deduction ou de tendance existante 
a la temperature de trempe du film ne soit pas 
mesurable ni observable par les methodes d'essais 
classiques cn laboratoire. Cependant, pour la des- 
cription, et en se basant sur la theorie de la redis- 
position moleculaire en preparation pour la cris- 
tallisation, les principes de la presente invention 
seront d6crits ici en se referant a la tendance a la 
cristallisation par la trempe du film a Tetat sur- 
refroidi. Toutefois, Ton doit comprendre qu'en sous- 
crivant a cette theorie pour tacher d'expliquer 
les phenomenes entrainant la formation d'un joint 
decollable, nous n'avons pas Tintention de limiter 
le domaine de la presente invention. 

Les emballages formes par des films de chlorure 
de polyvinylidene conformement a l'invention pre- 
sentent des portions scellees fondues ou d'autres 
portions scellees facilement separables ou decollables 
sans utiliser de moyens mecaniques et sans des- 
truction ou deformation du film qui entoure ou qui 
forme le joint. Un procede de, formation continue 
de produits emballes separement est donne, procede 
qui utilise des feuilles de film sur-refroidi de chlo- 
rure de polyvinylidene. 

Un important a vantage de Tin vent ion est de 
fournir un emballage et une methode de formation 
de celui-ci ou un film de chlorure de polyvinylidene 
sur-refroidi est rendu avec precision conforme aux 
details superficiels d'un objet irregulier a emballer. 

L'invention d6crit en outre un appareillage pour 
Pemballage des produits comprenant un appareil 
a extruder le film de chlorure de polyvinylidene, 
appareil qui est prevu pour former des feuilles 
continues espacees dudit film, un dispositif 
con voyeur pour faire traverser a ces feuilles espa- 
cees un bain de sur-refroidissement, d'autres dispo- 
sitifs convoyeurs pour faire passer ces feuilles de 
ce bain rians un appareil a former Pemballage 
comprenant un dispositif continu superieur et inf€- 
rieur porte-formes, les formes superieures et inte- 
rieures de ces dispositifs porte-formes pouvant etre 
deplanes en permanence temporairement en etroite 
relation de formation de cavites de formage et 
chaque'cavite de formage ainsi obtenu ayant regu 
une portion de chacune de ces feuilles espacees 
avec interposition d'un produit entre elles, un dis- 
positif d'evacuation de cavites de formage relie a 
chacune des formes superieures et en faisant partie, 
ce dispositif d'evacuation comprenant un dispo- 
sitif a soupape par lequel les cavites de formage 
sont mises sous vide et les portions de feuilles qui 
s'y trouvent sont tout d'abord maintenues separes 
pendant la mise sous vide puis amenees en contact 
pour enfermer le produit pour une action 
d'auto-scellement resultant des proprietes d'auto- 
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scellement du -film, ces dispositifs inferieurs porte- 
formes s'etendant au-dela des dispositifs supdrieurs 
porte-formes et pr£vus pour supporter les embal- 
lages finis en association avec un dispositif supe- 
rieur porte-formes separ6 assurant la cristallisation 
ulteneure du film, les formes des dispositifs sup6- 
rieurs porte-formes cites en dernier agissant de 
concert avec les formes infeneures pour les fermer 
et pour chauffer le film aux temperatures de cris- 
tallisation, et enfin un dispositif pour Penlevement 
de Pemballage en dehors du dispositif porte-formes 
inferieures pour recevoir les emballages qui en pro- 
viennent et les Sparer des feuilles continues. 

Le procede peut etre adapte* pour Pemballage 
continu d'un grand nombre de produits separes, 
les produits etant regus entre des feuilles continues 
de film de chlorure de polyvinylidene sur-refroidi, 
ses proprietes de sur-refroidissement etant utilisees 
pour sceller automatiquement les portions du film 
autour de chacun des produits separes de fagon a 
fournir des emballages separes et distincts, le film 
de chacun des emballages automatiquement formes 
etant ensuite cristallise de fagon a terminer le trai- 
tement de Pemballage. Le film peut 8tre trempe. 
avant Pope ration d'emballage si on le desire, ou 
continuellement trempe ou chauffe pendant Tope- 
ration d'emballage pour encourager la cristallisa- 
tion maximale qui suit Poperation d'emballage, le 
film de ce dernier ayant ses proprietes uniques a 
retat sur-refroidi eliminees par la cristallisation 
qui suit leur utilisation avantageuse pendant la 
formation de Pemballage, la cristallisation ayant 
pour resultat une distribution desordonnee des 
cristaux. 

Le procede d'emballage peut etre de nature auto- 
matique et continue, apte a fournir efficacement 
des produits emballes sous vide k une vitesse rela- 
tivement rapide, les stades du procede etant chacun 
de nature simple et Pappareillage necessaire pour 
effectuer les operations etant peu complique, de 
faible prix, le procede utilisant une ou plusieurs 
feuilles continues de film de chlorure de poly- 
vinylidene, dont les portions en exces sont conti- 
nuellement reutilisees de fagon a eiiminer les 
dechets, la methode utilisant en outre avec avan- 
tage les proprietes a retat sur-refroidi du film de 
chlorure de polyvinylidene pour fournir Pauto- 
scellement des portions du film en contact sans qu'il 
soit necessaire d'introduire de la chaleur provo- 
quant la fusion dans Poperation d'emballage. 

Le procede d'emballage de la presente invention 
comporte generalement Pextrusion de films s6pares 
de chlorure de polyvinylidene qui sont immedia- 
tement sur-refroidis et de preference ulterieurement 
trempes de fagon a donner un degre predetermine 
d'induction de cristallisation. Les films sont mis 
en contact avec des pieces de formation d'embal- 
lages qui sont continuellement actionnees de fagon 
a former une chaine ou une procession d'embal- 
lages espacis le long des films ininterrompus qui 
se deplaceot. Un produit est charge dans les formes 
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entre les films avant leur fermeture automatique 
et les portions espacees des films fermes dans 
chaque forme sont automat iquement scellees autour 
du produit.. Si desire, 1 'emballage est balaye par un 
gaz inerte et/ou evacue avant scellement complet. 
A la suite de la formation des emballages qui sont 
encore relies integralement aux feuilles continues 
de film, les emballages passent automatiquement 
et en continu dans une partie de Pappareillage 
reservee a la cristallisation oil Ton obtient une pro- 
portion de cristallisation du film capable d'eliminer 
les proprietes de ce dernier a Petat sur-refroidi. 
Sans qu'il s'ajoute un etirage du film pendant Pern- 
ballage a un degre substantiel par rapport a ses 
possibilites d'etirage, des cristaux sont finalement 
formes selon une distribution desordonn£e sans 
orientation appreciable. Non seulement la distri- 
bution desordonnee des cristaux est presente dans 
le film qui entoure le produit mais elle est e* gale- 
men t presente dans les portions marginal es scellees 
de Pemballage, ce qui donne un emballage forme 
d 'apres un film qui presente une distribution glo- 
bale desordonnee fortement unifonne des cristaux. 

A la suite d'une cristallisation maximale, chaque 
emballage est automatiquement decoupe dans les 
feuilles continues de film qui Pentourent et le film 
non utilise et d'une seule piece est de*cluquete ou 
subit un autre traitement pour etre utilise" a nou- 
veau dans le dispositif d'extrusion de rappareillage 
a empaqueter. Les produits empaquet6s et coupes 
en permanence dans les feuilles de film sont com- 
pletement scelles et peuvent recevoir la marque, 
etre stockes, vendus, etc. 

Comme decrit precedemment en ce qui concerne 
Putilisation de films de chlorure de polyvinylidene, 
les proprietes a Tetat sur-refroidi de ces films leur 
permettent d'etre facilement £ tires et unis une fois 
scelles a des portions adjacentes de films similaires. 
Parmi ces proprietes particulieres, la propriete 
d'auto-scellement est essentielle pour appliquer le 
procede de la presente invention. Un joint efficace 
peut etre obtenu automatiquement simplement en 
amenant des portions de film qui se recouvrent en 
contact Tune avec l'autre, et il est inutile de favo- 
riser manuellement ou d'une autre facon une action 
de scellement entre ces portions marginales, comme 
par exemple par Papplication de chaleur d'intensite 
sumsante pour faire fondre le materiau. Dans sa 
condition sur-refroidie le film de chlorure de poly- 
vinylidene est auto-adhesif et il n'est pas necessaire 
de disposer d'autres moyens aux conditions externes 
favorisant la fusion autres que le maintien des 
proprietes adequates de sur-refroidissement. 

A la suite de Pextrusion des films de chlorure de 
polyvinylidene, il se produira une adherence homo- 
gene des portions de surface en contact du film 
r6sultant si le contact est effectue avant cristalli- 
sation ou s'il se produit un degre important deduc- 
tion de cristallisation. Generalement, la fusion des 
surfaces en contact se produira en moins de 
7 secondes apres que le film quitte la filiere d'extru- 


sion dans des conditions ambiantes normales et en 
l'absence de sur-refroidissement. Des conditions 
extremes de temperature ambiante abregeront ou 
| allongeront cette duree selon Peffet de la tempd- 
! rature sur la vitesse et Petendue de Paction tendant 
a la formation de cristaux. Lorsque se produit une 
induction de cristallisation, le materiau perd son 
aptitude a se fondre ou a adherer. La tendance 
a la cristallisation a lieu a une vitesse relativement 
lente aux basses temperatures et augmente rapi- 
dement aux temperatures elevees. Si le film d'une 
epaisseur moyenne de 0,051 mm environ est extrude 
dans un bain d'eau maintenu entre une tempera- 
ture de 1,5 °C a 32 °C (35 °F a 90 °F) en moins 
de 2 secondes apres avoir quitte la filiere d 'extru- 
sion et qu'il soit maintenu dans le bain d'eau pen- 
dant une periode de 2 secondes ou plus, il peut 
etre fondu sur Iui-meme par un simple contact des 
portions de surface apres etre sorti de Peau. 

L'on a trouve que la proportion de redisposition 
moleculaire avant la cristallisation se produisant 
avant la mise en contact des portions de surface 
du film determine la resistance du scellement et, 
en consequence, differentes formes de joints 
peuvent etre etablies par controle correct de la 
vitesse et de la proportion de redisposition mole- 
culaire. Ce controle peut etre maintenu en utilisant 
un bain de trempe a travers lequel le film passe 
apres avoir ete sur-refroidi. La formation des diffe- 
rents types de joints dependra egalement dans 
une certalne proportion de la composidon du mate- 
riau de chlorure de polyvinylidene utilise. 

L T ne formule communement utilisee de chlorure 
de polyvinylidene comporte fondamentalement un 
rapport de 85 c /c de chlorure de vinylidene et 
15 % de chlorure de vinyle avec des proportions 
convenables de plastifiant et de stabilisant. Lors- 
qu'on utilise cette composition particuliere pour 
la formation d'emballages a auto-scellement, cer- 
taines conditions preferables de temps et de tempe- 
rature ont ete determinees. Si Pon desire un scelle- 
ment fondu, les surfaces du film sont mises en 
contact directement apres que le film sort du bain 
de sur-refroisissement ou le film peut etre trempe 
dans un bain d'eau chaude jusqu'a environ 59 °C 
(130 °F) pendant 3 secondes avant la realisation 
du scellement fondu permanent. Si Pon desire un 
scellement decollable, divisible ou facilement sepa- 
rable, le film devra etre passe dans le bain de trempe 
maintenu a une temperature comprise de preference 
dans la gamme de 46° a 57 °C (115° a 135 °F). 
La trempe devra se produire pendant 22 a 
28 secondes environ dans un bain maintenu a 
environ 46 °C (115 °F) ou pendant 6,5 a 
9,5 secondes dans un bain maintenu a 57 °C 
(135 °F). Une duree plus longue de trempe a des 
temperatures plus basses ou une duree de trempe 
plus courte a des temperatures plus elevees pro- 
duira egalement un scellement decollable, les condi- 
tions limites et preferees etant facilement determi- 
nables selon la composition particuliere du materiau 
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composant le film.' Les conditions pr6c£dentes sont 
bas6es sur Futilisation d'un appareillage a emballer 
maintenu a des temperatures ambiantes normales 
et, lorsque la temperature de 1'appareil changera, 
ces conditions varieront de facon correspondante. 

Une autre composition disponible commerciale- 
ment de chlorure de polyvinylidene utilise g&n&- 
ralement 80 % de chlorure de vinylidene et 20 % 
de chlorure de vinyle, le melange comprenant des 
proportions adequates de plastifiani et de stabi- 
lisant. Un film de cette composition extrude dans 
un bain d'eau de sur-refroidissement maintenu entre 
1,5° et 32 °C (35° et 90 °F) en moins de 2 secondes 
apres avoir quitte la filiere d'extrusion et maintenu 
dans le bain de sur-refroidissement pendant 
5 secondes ou plus, fondra rapidement sur lui-meme 
apres avoir ete sorti du bain de sur-refroidissement. 
Le joint fondu d'un emballage peut etre forme 
immddiatement apres que le film sort du bain de 
sur-refroidissement ou le mate>iau du film peut etre 
trempe dans de I'eau maintenue a une temperature 
allant jusqu'a 65,5 °C (150 °F) pendant environ 
10 secondes avant de faire le scellement. Lorsqu'on 
desire un scellement decollable, le film devra passer 
dans un bain de trempe apres le sur-refroidissement, 
ce bain etant maintenu a une temperature comprise 
entre 54,5° et 65,5 °C (130° et 150 °F) environ. 
Le film devra rester dans un bain de trempe ayant 
une temperature de 54,5 °C (130 °F) .pendant 
environ 31 a 41 secondes. Lorsque le bain de 
trempe est maintenu a une temperature, d'environ 
65,5 °C (150 °F), le film devra rester pendant 
16 a 20,5 secondes environ. Ici aussi, une dur£e 
plus longue de trempe a des temperatures plus 
basses ou une duree de trempe plus courte a des 
temperatures plus eievees etablira egalement des 
conditions dans lesquelles un joint decollable peut 
etre forme. 

Comme cela a ete precise plus haut, des varia- 
tions dans les rapports du chlorure de vinylidene 
au chlorure de vinyle pour former le copolymer^ 
affecteront les proprietes de celui-ci et les "condi- 
tions dans lesquelles un joint fusible ou decollable 
peut etre obtenu. De preference, le rapport du 
chlorure de vinyle utilise pour former le copoly- 
mere ira de 15 % a 20 % environ et, en utilisant 
des compositions dans cette gamme de rapports, 
des emballages efficacement sceltes pourront etre 
facilement obtenus dans les conditions de temps 
et de temperature precisees plus haut. Tout plasti- 
fiant convenable peut etre utilise* pour la forma- 
tion du film copolymerique et Ton a trouve que 
8 9& environ en poids d'un melange de glycolate 
d'ethyle et phthalylethyle et de salicylate tertiaire 
de buthyle convient pour les buts de la pr£sente 
invention. 

Le scellement permanent ou par fusion des films 
de chlorure de polyvinylidene a I'etat sur-refroidi 
utilise 1'aptitude naturelle de la chaine de poly- 
meres non cristallisee ou fortement non cristallisee a 
former une forte liaison avec les chalnes de poly- 
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meres adjacentes. L'extrusion du chlorure de poly- 
vinylidene est interessante par le fait que si le 
copolymere fondu est rapidement trempe lorsqu'il 
quitte le moule d 'extrusion, un produit amorphe 
sur-refroidi est forme et la cristallisation a la tem- 
perature ambiante est fortement retardee. A l'etat 
amorphe, le film n'est pas un solide, mais un liquide 
de viscosite extremement eievee qui est faible, 
pliable et facilement forme a la temperature 
ambiante. La; chaine de polymeres de chlorure de 
polyvinylidene individuelle a tendance a former des 
liaisons avec les chaines adjacentes. Ceci n'est pas 
restreint aux chaines de polymeres dans une feuille 
separee de film mais se produit egalement entre 
des feuilles de film amorphe qui ont ete mises en 
contact in time Tune avec Tautre. A la cristallisation 
soit par longue station a la temperature ambiante 
ou par chauffage, le film passe de retat liquide a 
I'e tat solide avec forte augmentation de durete 
et des proprietes de resiliance et de resistance. 
La fusion se produit entre les deux feuilles en 
contact etroit et un joint se produit qui a une resis- 
tance egale ou suDerieure a celle des feuilles de 
*ilm dont il est tire. Sans que cela s'accompagne 
d'un fort etirement du film, les cristaux en forma- 
tion sont distribues au hasard dans le film y com- 
nris la portion du film definissant le joint fondu. 
En consequence, le materiau du joint proprement 
dit presente les memes proprietes physiques et 
chimiques que les portions principales du film et 
celui-ci est entierement homogene a ce point de vue. 

Comme decrit precedemment, avec une propor- 
tion accrue de tendance a la cristallisation gagn6e 
sur la base du temps et/ou de la temperature, 
°.omme en maintenant le film dans un bain de 
+rempe pendant une periode plus longue ou en fai- 
*ant passer le film dans un bain de trempe main- 
tenu a temperature plus eievee, un type entiere- 
-nent different de scellement est obtenu, qui est 
c acilement decollable, divisible ou separable sans 
necessite d'utiliser un objet auxiliaire, comme un. 
~outeau ou tout autre outil, et sans destruction 
^u film aue celui-ci entoure le produit ou qu'il 
? orme reeilement le scellement proprement dit. Avec 
•me redisoosition moieculaire en preparation pour 
*a cristallisation, le film est encore capable d'auto- 
adherence mais le joint fini est moins resistant 
que le film lui-meme. A un degre soecifie de trempe, 
la resistance de la liaison du scellement sera infe- 
rieure a celle des feuilles de film dont il est tire 
et le joint resultant aura la propriete de pouvoir 
etre separe ou decolie. Un joint de cette nature 
peut etablir et maintenir des conditions dlierme- 
ticite tout en ayant une resistance sumsante pour 
supporter des manipulations normales pendant le 
stockage ou les operations coinmerciales. 

A la suite de la formation du type de joint 
desire, la cristallisation du film de chlorure de poly- 
vinylidene est effectuee a un maximum de fagon 
a etablir ou stabiliser ce dernier et l'emballage 
forme par Tutilisation du film est absolument apte 
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a etre manipule de la meme facon comme tout 
autre type connu d'emballage. De plus, le materiau 
d'emballage a la meme presentation et essentielle- 
ment les memes proprietes que celles bien connues 
se rapportant aux usages classiques. du film de poly- 
vinylidene dans Pemballage de nombreux types 
differents de produits. L'unite integrate du mate- 
riau du film le long des portions en contact de ce 
dernier pendant la periode dans laquelle la crystal- 
lisation du film est retardee convient parfaitement 
pour assurer une liaison homogene permanente 
et un tel joint peut etre facilement utilise dans 
Pemballage des produits perissables. Ceci est aussi 
vrai du type de joint decollable, la seule difference 
etant que les portions mises en contact et formant 
le joint conservent leur identite complete et 
peuvent etre facilement separees par Putilisateur 
ulterieur du produit sans endommager le materiau 
du joint. 

La description qui va suivre, en regard des 
dessins annexes a titre d'exemple non limitatif, 
fera bien comprendre comment Pinvention peut 
etre mise en pratique : 

Les figures 1A et IB combinees constituent une 
vue laterale en v elevation, certaines parties etant 
representees schematiquement, d'une forme d'appa- 
reillage apte a Putilisation de la m£thode de la 
presente invention, la portion de gauche de la 
figure IB 6tant une continuation de la portion de 
droite de la figure 1A; , 

La figure 2 est une section verticale, a plus 
grande echelle, prise le long de la Iigne 2-2 de la 
figure 1A et montre les details d'une pake de 
formes associe'es pour la mise sous vide et Pembal- 
lage de Pappareillage de la presente invention; 

La figure 3 est une vue partielle en section d'un 
certain nombre de formes d 'emballages adjacentes 
de Pappareillage de la presente invention, chacune 
de ces formes etant coupee suivant la*ligne 3-3 
de la figure 2; 

La figure 4 est similaire a. la figure 2 representant 
le stade de la terminaison des emballages dans le 
procede de la presente invention; 

Les figures 1A et IB representent une forme 
convenable d'appareil apte a appliquer le procede 
d'emballage de la presente invention. L'appareil 
est calculi pour la production en grande serie 
de produits emballes et est capable de fonctionner 
continuellement et de facon automatique pour assu- 
rer la formation complete des produits emballes. 
Dans la figure 1A, une tremie 10 est continuellement 
chargee de film de chlorure de polyvinylidene, 
materiau de formage qui est extrude vers le bas 
par une^ tete d'extrusion 11 ayant deux orifices 
conformes en fente et formant une partie d'un 
type connu de dispositif a extrusion 12. La prepa- 
ration d'un polymere ou d'un copolymere de chlo- 
rure de vinylidene et Pextrusion de celui-ci est bien 
connue et pratiquee classiquement dans la forma- 
tion du film pour usage dans Pemballage du produit 
comme dans bien d'autres buts. 
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Les feuilles continues espacees 13 et 14 de film 
; de chlorure de polyvinylidene sont tirees vers le 
! bas k partir de la tete d'extrusion 11 et passent 
I dans un bain de sur-refroisissement 15 sur des 
! cylindres cspaces 16. II se produit un etirage a 
| chaud a la tete d'extrusion 11 dans une faible 
i proportion pour atteindre Pepaisseur' desiree du 
I film. Cependant, quoiqu'une certaine redisposition 
I moleculaire puisse se produire par suite de Peti- 
j rage, cette proportion est insufnsante pour influer 
j sur les usages variables ulterieurs du film. Le bain 
! de sur-refroiSissement 15 contient de Peau main- 

tenue a une temperature convenable comprise dans 
i la gamme de 1,5° a 32 °C (35° a 90 °F). Les 
| feuilles 13 et 14 sont passees immediatement dans 
: le bain de sur-refroidissement 15 et la reduction 
j de temperature qui en resulte retarde la cristalli- 
i sation des films. Les feuilles 13 et 14 sont passees 
! vers le haut et sortent du bain de sur- 
refroidissement 15 sur des cylindres espaces 17 
; puis vont vers le bas dans un bain de trempe 18 
i autour de cylindres 19 qui s'y trouvent. Le bain 
i de trempe 18 n'est pas essentiel pour former un 
■ joint fondu mais est utilise de preference dans la 
: formation d'un joint decollable. Ce bain, lorsqu'il 
est utilise, est de preference un bain d'eau maintenu 
: a une temperature comprise entre les valeurs 
j decrites precedemment. 

Le bain de sur-refroidissement 15 fonctkmne de 
fagon a abaisser soudainement et fortement la tem- 
perature des films tandis que le bain de trempe 
18 fonctiorine de facon a elever la temperature 
de ces derniers pour favoriser la disposition mole- 
culaire par la preparation a la cristallisation du 
film, tout en permettant la conservation des pro- 
prietes d'etirement et d'auto-adhesion homogene 
du film dans une proportion desiree. afin d'executer 
les stades restant du procede d'emballage. La 
trempe controlee des films par utilisation du bain 
18 peut non seulement etablir le type de joint qui 
sera finalement obtenu mais peut en outre aider 
a reduire le temps et le degre de chauffage neces- 
saire a la suite de ,1 'operation d'emballage pour 
obtenir la cristallisation maximale afin d'obtenir 
des emballages completement finis. En d'autres 
termes, il est desirable d 'assurer une tendance 
continue et controlee de la cristallisation lorsque 
les films passent a travers Pappareillage a emballer 
de facon a produire finalement un produit comple- 
tement fini et emballe pendant la duree la plus 
breve en utilisant le moins d'appareillage possibles. 
Quoique Pusage du bain de trempe 18 est prefer, 
il n'est pas essentiel car la cristallisation complete 
du film peut etre obtenue apres Pachevement de 
Poperation de scellement. 

Les feuilles refroidies 13 et 14 sont sorties du 
bain de trempe 18 sur des courroies sans fin 20 
et 21 actionnees par les cylindres 22-22 et 23-23. 
Les_ chaines 20 et 21 peuvent etre d'une longueur 
desiree quelconque pour convoyer les feuilles 13 
et 14 vers Pappareillage de formation d'emballages 
et sont supportees. La feuille superieure 14 est 
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avancde directement au-dessus de la feuille infe- 
rieure 13 tout en restant espacee de celle-ci. Ires 
feuilles 13 et 14 dans cette position sont convoy6es 
separ£ment vers une machine a emballer qui com- 
porte une chaine de fonnage inferieure continuel- 
lement mobile 25 qui passe autour de cylindres 
horizon talement espaces ou des dispositifs d'en- 
trainement 26 et 27 fonctionnant dans le sens indi- 
qu6 par les fleches. La chaine de formage continue 
25 se deplace dans le sens des aiguilles d'une 
montre et transporte une serie d'etements de for- 
mage espaces 28 qui recoivent la feuille inferieure 
13 ainsi que cela sera d£crit par la suite. La machine 
a emballer comporte en outre une chaine de for- 
mage superieure continue 29 qui se deplace autour 
de cylindres ou de dispositifs d 'en train ement espa- 
ces horizontalement 30 et 31, en sens inverse des 
aiguilles d'une montre, et sur elle est fix6e une serie 
d 'elements de formage surx5rieurs espaces 32. Les 
elements de formage supdrieurs 32 sont prevus pour 
etre deplaces en relation de fermeture avec les 
memes elements inferieurs 28 d'une facon telle 
qu'ils recoivent entre eux les feuilles superieures 
et inferieures 14 et 13 ainsi qu'un certain produit. 

La feuille inferieure 13 est recue contre la sur- 
face superieure de chacun des elements de formage 
inferieurs 28 lorsque ces derniers se deplacent dans 
le plan horizontal superieur de l'appareillage de 
formation d'emballages a l'extremite de gauche de 
ce dernier ainsi que le repr£sente sur la figure 1A. 
A la suite de l'entr£e en contact de la feuille infe- 
rieure avec chaque element de formage successif 
inferieur 28, un produit 33 est depose a la surface 
superieure de la feuille 13 immediatement sur le 
dessus de chaque element de formage inferieur 28 
Les produits 33 peuvent etre alimenfes de facon 
automatique a des intervalles minutes, par toute 
forme convenable d'appareil d 'alimentation ou 
peuvent etre deposes manuellement a des inter- 
valles corrects par un operateur. 

Les elements inferieurs de formage 28 comportent 
des cavites qui reqoivent un produit 33 et, lorsque 
Ton place le produit a la surface superieure de la 
feuille inferieure 13, cette portion de la feuille 13 
associee au produit et Tenement de formage infe- 
rieur est eliree vers le bas soit par le poids du 
produit soit par un dispositif quelconque conve- 
nable et le produit est abaiss£ dans la cavife de 
formage. En consequence, apres la station de char- 
gement du produit dans la machine a emballer, 
chaque element inferieur de formage 28 a recu dans 
sa cavite un produit 33 dont la surface inferieure 
est couverte par la portion associee de la feuille 
inferieure continue 13. L'etirage de la feuille infe- 
rieure 13 pour permettre le deplacement du produit 
vers le bas dans la cavife de 1'element de formage 
28 est permis par suite de la presence permanente 
des proprfefes que presente le film de chlorure de 
polyvinylidene a l'etat sur-refroidi. 

A la suite du chargement de l'eiement inferieur 
de formage 28 en produit, la feuille superieure 14 
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vient en contact avec un Element de formage supe- 
rieur 32 qui, dgalement, en meme temps se deplace 
de facon a recouvrir un element inferieur de for- 
mage associe 28. Les vitesses de deplacement des 
feuilles 13 et. 14 et des elements de formage asso- 
ci6s 28 et 32 sont synchronisees de fagon a obtenir 
une reunion automatique au moment voulu. Par 
suite. Ton obtient ainsi une forme complete de for- 
mation de Pemballage et de mise sous vide consti- 
tute par un element de formage inferieur 28 et un 
element de formage superieur 32, TSfement infe- 
rieur de formage 28 portant le produit et auquel 
est associee une portion de la feuille inferieure 13 
et reiement de formage superieur 32 etant associe 
a une portion de la feuille superieure 14 pour per- 
mettre la formation automatic? ue finale d'un pro- 
duit completement ernbalfe a l'interieur des paires 
associees des elements de formage. 
^ La figure 2 represente les importantes caracte- 
nstiques structurelles d'une forme en position fer- 
mee. La forme fermee se compose d'un element 
de formate superieur 32 et d'un element de for- 
mage inferieur 28 comme decrit precedemment. La 
surface superieure de 1'eiement de formage supe- 
rieur 32 est pourvue d'oreilles percees 35 espacees 
^teralement et dirigees vers le haut. dont chacune 
a recu une broche ou un rivet a double t£te 36 
nui fixe de facon pivotante reiement de formage 
-nperieur 32 k la chaine superieure continue 29 
^es formes, cette chaine etant pourvue d'oreilles 
^e fixation percees 37 dirigees vers l'exterieur dont 
-hacune recpit un rivet 36 la traversant. Lament 
^e formage superieur 32 est pourvu d'un fond plat 

et Tune* des surfaces laterales est pourvue d'une 
serie de trous s'etendant horizontalement qui 
-ecoivent les extremites de tuyaux flexibles 39, 40 
-*t 41 a demeure dans leurs extremites eiargies. 
L'extremite du tuyau souple 39 fixe a reiement 
-uperieur de formage 32 est en communication avec 
^ne traversee 42 foree transversalement dans 1 'in- 
ferieur de l'eiement superieur de formage 32 dans 

sens horizontal et qui est en communication a 
~on extremite opposee avec une traversee 49 percee 
verticalement et dirigee vers le bas qui s'ouvre vers 
l'exterieur a travers la surface 38 du fond de reie- 
nient 32. L'extremite du tuyau flexible 40 associee 
\ l'eiement superieur de formage 32 est en commu- 
nication avec une traversee foree transversalement 
44 qui s'etend essentiellement vers le centre de 
l'eiement de formage 32 et se trouve en communi- 
cation avec une traversee 45 percee verticalement 
et dirigee vers le bas et s'ouvrant dans le fond 38 
de reiement de formage 32. L'extremite du tuyau 
flexible 41 est associee a la traversee 46 qui s'ouvre 
vers le bas dans la surface 38 du fond de reiement 
32 juste a l'interieur de la marge laterale de l'eie- 
ment 32 auquel sont fixees les extremites des 
tuyaux flexibles. 

Les tuyaux flexibles 39, 40 et 41 comme repre- 
sentes a la figure 1A, s'etendent vers la zone cen- 
trale de la chaine superieure continue de formes 29 
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et leurs extremit6s exterieures sont en communi- 
catiun avec une valve rotative 48 d'un modele 
convenable quelconque, pour la commande auto- 
matique de la sequence des operations pendant 
la mise sous vide, tandis qu'elle tourne de facon 
synchrone avec tous les elements superieurs de for- 
mage 32 portes par la chaine 29. Tout type conve- 
nable de valve automatique de mise sous vide peut 
etre utilise" tant que la valve est capable d'effec- 
tuer la sequence d'operation a decrire pendant 
le stade de mise sous vide du cycle d'operation 
des elements de formage. 

Chacun des elements de formage inferieurs 28 
est construit comme le represente la figure 2. Ces 
elements comportent une portion centralement 
abaissee 49 qui definit la cavit^ de formage dans 
laquelle est recu le produit 33 et ou est forme" Tem- 
ballage. Au centre sur chacun des cofes de la 
cavite de formage 49 se trouve un bossage annu- 
laire sur&eve" SO sur lequel Ton a prevu une surface 
plate a laquelle est fix£e un joint annulaire 52 qui 
s'engage dans la surface inferieure 38 de I'Sfement 
superieur de formage 32 lorsque les elements sont 
accouples et fermes. Une nervure inferieure 51, qui 
est continue sur toute la circonference et qui fait 
partie integrante de lament de formage inferieur 
28, scelle les extremity des elements de formage 
accouples ainsi que les cotes car elle porte un joint 
53 sur sa surface superieure. Chaque bossage 50 
et son joint associe 52 sur les cotes de Pelement 
inferieur de formage 28 entoure une traversee per- 
cee verticalement 54 qui a son extrernite inferieure 
se trouve en communication avec une traversee 55 
foree horizontalement et qui a son tour est en com- 
munication avec la cavite* 49. Les traversers 54 
communiquent avec les traversers 43 et 46 de 
l'&ement superieur de formage 32 et sont scellees 
a Tabri de Tatmosphere par contact entre les 
joints 52 et la surface 38 de Tenement superieur 
de formage 32. 

Le fond de Pelement inferieur de formage 
est pourvu de brides espacees laferalement 57 qui 
presentent des broches ou rivets a double tetes 58 
qui le traversent de facon pivotante en fixant Pele- 
ment inferieur de formage 28 a des oreilles percees 
59 porfees par la chaine inferieure continue de 
formes 25. Si Ton se refere a la figure 1A, chacun 
des elements superieurs et inferieurs de formage 32- 
28 est pourvu de dispositifs de verrouillage sur 
chaine et d'entrainement 60 pres de Tune de ses 
extremitis. Le dispositif de verrouillage et d'entrai- 
nement 60 maintient chacune des formes parallc- 
lement a sa chaine correspondante pendant le mou- 
vement continu de cette derniere. La chaine infe- 
rieure de formes 25 presente un rail de guidage 61 
assocfe a sa portion superieure, rail qui supporte 
les Elements inferieurs de formage 28 et la chaine 
25 en position horizontal lorsqu'ils se deplacent 
de facon a recevoir le produit et a former Pembal- 
lage en relation avec les elements restant de Pappa- 
reillage a emballer. 



Si Ton se refere aux figures 1A et 3, la feuille 
inferieure 13 est introduite en contact avec le dessus 
des elements inferieurs de formage 28 qui se 
meuyent continuellement, ainsi qu'il a ete decrit 
precedemment, et la feuille superieure 14 est intro- 
duite en contact avec la surface inferieure 38 des 
elements de formage superieurs 32 qui se deplacent 
en permanence et amenes finalement en contact 
etroit avec la feuille inferieure tandis que les la- 
ments superieur et inferieur de formage sont ame- 
nes en relation fermee. Avant que les elements 
superieurs de formage 32 soient amenes en asso- 
ciation fermee avec les elements inferieurs de for- 
mage 28, un produit 33 est amene sur le dessus 
de la feuille inferieure 13, aligne avec la cavite 49 
dans chacun des elements inferieurs de formage 28, 
comme decrit precedemment. Le poids du produit 
33 seul^ ou Putilisation d'un autre dispositif etire 
la portion de feuille inferieure vers le bas en 
contact avec la surface inferieure de la cavite de 
formage 49 dans la position representee a la 
figure 3. La largeur de la feuille inferieure 13 est 
telle que marges laterales sont facilement recues 
dans chacune des cavites 49 et espacees des parois 
laterales de celles-ci comme le represente la figure 2, 
de facon a ne pas gener les traversers 55 s'ouvrant 
vers Pinterieur et de chaque cote. 

Le joint de scellement 53 etant circonferentielle- 
ment continu et supporte par la nervure 51 scelle 
les surfar.es opposees des feuilles inferieures et 
superieures 13 et 14 a leur point d 'entree et de 
sortie par rapport aux elements fermes de formage 
28 et 32 comme le represente la figure 3. Ces por- 
tions espacees des feuilles 13 et 14 sont bridees 
ensemble en amenant 1 element superieur de for- 
mage 32 en relation de fermeture avec un element 
de formage inferieur associe 28. Un joint continu 
sur toute la circonference entre les elements infe- 
rieurs et superieurs de formage est forme, par le 
joint de scellement 53 en raison du poids de la- 
ment superieur de formage 32 reposant sur Pele- 
ment inferieur de formage 28. Les portions des 
feuilles 13 et 14 se trouvant entre les formes fer- 
mees et en contact avec le joint 53 sont unies de 
facon homogene par suite des proprfefes du chlo- 
rure de polyvinyl! dene a Petat sur-refroidi. 

La portion de la feuille superieure 14 recue dans 
chacune des formes est maintenue hors de tout 
contact avec le produit 33 et avec cette portion 
de la feuille inferieure 13 qui a ete etiree vers le bas 
par le^ produit 33 dans sa position au-dessous de 
celui-ci. En consequence, lorsque chaque forme 
commence a se fermer, les portions des feuilles 
13 et 14 qui y sont recues ne peuvent adherer 
Tune avec Pautre jusqu'a ce que ce moment soit 
recommande pour realiser le scellement. La feuille 
superieure 14 comme represente a la figure 2 est 
plus large que la feuille inferieure 13 et ses marges 
laterales sont bloquees sur la surface 38 du fond de 
Pelement superieur de formage 32 par le joint 53 
porte par la nervure 51. En consequence, les 
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formes fermees ayant dans chacune des cavit6s de 
formage un produit et des portions de films sur- 
refroidis non entries en contact et etant de plus 
completement sepanies de Tatmosphere, sont main- 
tenant pretes pour le debut de la mise sous vide 
du cycle d'emballage automatique qui est command^ 
par la valve rotative 48. 

Lorsque les formes fermees continuant a se 
de>lacer dans le sens des fleches de la figure 1A, 
les extr£mit6s des tuyaux flexibles 39,. 40 et 41 
associ6s a la valve rotative 48 viennent en contact 
avec diverses fenetres espac^es dans la valve 48 
pour mettre sous vide la zone entourant le produit 
33, et par la suite automatiquement les portions 
de contact du film recu dans la cavite de formage 
49. 'Le premier stade de Toper ation de mise sous 
vide du proc£de comporte la realisation du vide 
a travers les tuyaux flexibles 39 et 40 et leurs tra- 
versers respectives interconnected tout en main- 
tenant le tuyau flexible 41 ferm£ a Tatmosphere. 
Le vide realise* a travers le tuyau 39 et les traver- 
sees 42 et 43 evacue la cavite de formage 49 par 
les traversers 54 et 55 en communication avec la 
traversee 43. Le vide realise a travers le tuyau 
40 et les traversers 44 et 45 agit sur la surface 
superieure de la portion de la feuille superieure 14 
recue dans la cavite de formage 49 pour maintenir 
cette derniere en contact avec la surface inferieure 
38 de Tenement superieur de formage 32. II en 
resulte que le vide realist dans la cavite de formage 
49 ne tirera pas vers le baa la portion de la feuille 
supeneure 14 qui y est recue, par suite de Taction 
d'equilibrage etablie par le vide realise a travers 
le tuyau 40. Les materiaux recus dans la cavite 
de formage 49 conservent leurs positions relatives 
comme le represente la figure 2. 

A la suite de Tevacuation de Tair a travers les 
tuyaux 39 et 40 et apres rotation ulterieure de la 
valve 48, Textrdmite* du tuyau 41 associde a la 
valve rotative 48 vient s'aligner sur une lumiere 
d 'alimentation en gaz inerte qui introduit ce der- 
nier, comme de Tazote, dans le tuyau 41, a travers 
la traverser en forme de L 46 et a travers les tra- 
vers6es 54 et 55 qui lui sont associees et qui sont 
pratiquees dans Tinterieur de la cavite de formage 
49. La cavite* de formage 49 est done balayeT ou 
lav6e par de Tazote, ce gaz etant aspire par les 
traversees associees au tuyau 39 par lequel une 
depression est encore realiseT. Egalement, une 
depression est encore realiseT a travers le tuyau 
flexible 40 pour maintenir la feuille superieure 14 
en contact avec la surface inferieure 38 de Tene- 
ment superieur de formage 32. 

A la suite du balayage de la cavite de formage 
49 par un gaz inerte et par suite du rnouvement 
continu des formes combines et de la rotation 
permaneme de la valve 48, le tuyau flexible 41 
est ferine" et une depression continue a etre realiseT 
a travers les tuyaux 39 et 40, enlevant ainsi Tazote 
de la cavite de formage 49. La cavite de formage 
49 a maintenant et6 evacuee et balayeT par un gaz 
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inerte et le cycle d'operations est tel que Tembal- 
lage va maintenant etre forme automatiquement. 

L'application d'une depression au tuyau 39 se 
continue tandis que le tuyau .41 est completement 
ferm6 et que le tuyau 40 est maintenant ouvert a 
Tatmosphere par rotation ulterieure de la valve 48. 
La depression obtenue par le tuyau 39 sur Tinte- 
rieur de la cavite" 49 et - la suppression du vide 
obtenue par le tuyau 40 sur la feuille superieure 14 
tire maintenant vers le bas la portion de la feuille 
supeneure positionneT au-dessus du produit 33 sur 
ce dernier et fait entrer en contact ses portions^ 
marginales avec les portions marginales de la feuille 
inferieure 13. Les resultats de cette operation sont 
representes a la figure 4 ou Ton notera que la por- 
tion centrale de la feuille superieure 14 est etiree 
vers le bas au-dessus du sommet du produit 33 
et que ses marges laterales sont amenees en contact 
etroit avec les marges laterales exposes de la feuille 
inferieure 13. 

Comme chacune des feuilles 13 et 14 est encore 
dans sa condition sur-refroidie, Tetirage de la 
feuille superieure est facilement obtenu et les 
marges laterales de celle-ci sont maintenues blo- 
quees entre le joint 53 et la surface inferieure 38 
de Teiement superieur de formage 32. Un scelle- 
ment instantane entre les marges laterales en 
contact des feuilles superieure et inferieure 14 et 
13 s'effectue par suite des proprietes d'adhesion 
des films de chlorure de polyvinylidene sur- 
refroidis. Le scellement s'effectue de chaque c6te 
et sur chaque extremite du produit 33 de facon 
a enfermer completement celui-ci et Tinterieur de 
Temballage termine est mis sous vide grace au 
procecie de formage de Temballage. A ce stade de 
Toperation, les feuilles 13 et 14 adherent comple- 
tement ou sont integralement unies en tous les 
points sauf aux intervalles espaces ou les produits 
separes 33 sont interposes entre elles. En conse- 
quence, une serie continue d'emballages inter- 
connectes et termines est f ormee et leur- formation 
s'effectue automatiquement sans qu'il soit neces- 
saire de manipuler manuellement soit les elements 
formant Temballage, soit ceux formant Tappa- 
reillage. 

En formant completement chaque emballage tan- 
dis que le fil se trouve dans sa condition sur- 
refroidie, Ton obtient une forme ameiioree d'em- 
ballage. Lorsque la feuille superieure 14 est tiree 
vers le bas de facpn a recouvrir etroitement les 
surfaces superieures et laterales du produit, la por- 
tion de la feuille entrant en contact avec celui-ci 
est etiree a un degre suimsant, dont il resulte la 
conformation de la portion de la feuille a la forme 
du produit, sans qu'il y ait pliage ou froncage de 
portions de la feuille. En d'autres termes, la portion 
de la feuille superieure en contact avec le produit 
prend le contour et la forme exacte de oelui-ci 
par suite de son aptitude a s'etirer a T6tat sur- 
refroidi. En consequence, le film constitue par 
Tensemble des feuilles superieure et inferieure 
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formant Pemballage est completement lisse et uni- 
forme pour tous les buts pratiques sur toutes ses 
surfaces. II n'existe aucune portion froncee ou pliee 
soit en association avec le produit soit dans la zone 
scellee autour de celui-ci. Le materiau du film 
du scellement est lisse et uniforme sur la surface 
entiere du joint et les portions de film en contact 
sont en relation coplanaire sur la totalite du joint. 

L 'utilisation des proprietes du film de chlorure 
de polyvinylidene sur-refroidi de la facon decrite 
a pour resultat la formation d'un emballage lisse 
d'apparence tres nette. Le produit emballe, comme 
tout intercalate ou materiau de doublage portant 
des informations imprimees, peut etre facilement 
observe sous un angle quelconque a travers le film 
transparent d'emballage. Lorsque le bottelage ou 
le pliage de portion de film sont necessaires pour 
obtenir un emballage etanche et correctement scelle 
selon les pratiques classiques, il est necessaire de 
localiser les plis ou les fronces de fagon pr£d£ter- 
minee pour nc pas gener les observations du pro- 
duit ou de ses indications. En utilisant la m£thode 
de la presente invention. Ton peut obtenir un embal- 
lage de presentation exclusive car la portion supe- 
rieure du film prendra le contour du produit se 
trouvant a Pinterieur tout en protegeant comple- 
tement ce dernier. Ceci a ete consider^ comme desi- 
rable dans le cas ou des emballages de bacon sont 
formes par Putilisation du film de chlorure de poly- 
vinylidene conform£ment au principe de la pre- 
sente invention, la feuille supSrieure du film d'em- 
ballage prenant le contour des surfaces superieures 
exposees des tranches de bacon empires ou se 
recouvrant. 

Comme il a £te precedemment precise, il se 
produit une certaine proportion d^tirement a chaud 
lorsque le film est tire du dispositif d'extrusion. 
II s'effectue un etirage supplemental lorsque le 
produit est abaisse dans Pelement inferieur de for- 
mage et qu'il <Etire la portion en contact de la 
feuille inferieure de film sur-refroidi. Un autre 
etirage . s'effectue comme decrit ci-dessus lorsque 
la portion opposee de la feuille superieure est tir£e 
vers le bas au-dessus du produit et en contact 
etroit avec ce dernier. La proportion d'etirage dans 
tous ces cas-la ne convient pas pour provoquer une 
formation de cristal mesurable ou notable ou, evi- 
demment, une orientation cristalline. En conse- 
quence, le degre cumulatif d 'etirage se produisant 
pendant Pexecution du procede de la presente 
invention ne convient pas pour aller a Pencontre 
des buts de celle-ci et, a la cristallisation maximale 
ulterieure du film d'emballage, il n'y a aucune 
orientation appreciable des cristaux. Le degre 
d'amincissement ou de distorsion du film resultant 
de Petirage mentionne auparavant n'a pas de conse- 
quence et n'affaiblit pas notablement la resistance 
du film, ni son usage efficace dans la formation de 
Pemballage. Le faible amincissement ou distorsion 
qui peut se produire n'est pas du tout comparable 
a celui observe lorsqu'on utilise pour la formation 
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d 'emballages des methodes de scellement classiques 
a la chaleur. 

En se reterant a nouveau a la figure 1A, a la 
fin de Pemballage du produit, les elements sup£- 
rieurs de formage 32 sont deplaces et quittent le 
contact avec les elements inferieurs de formage 28, 
puis sont ramenes par la chaine 29 pour recommen- 
cer le cycle de Toperation d'emballage. Les elements 
inferieurs de formage 28 contenant les emballages 
complets dans leur cavite de formage 49 continuent 
a se deplacer selon un trajet horizontal vers la 
portion de cristallisation de raopareillage a embal- 
ler represente a la figure IB. Une chaine de 
formage continue 63, qui se deplace en sens inverse 
des aiguilles d'une montre sur des cylindres esDaces 
64 et 65, cylindres qui sont entraines par un dispo- 
sitif convenable, porte un certain nombre d'elements 
de fermeture de formes esnaces 66 de conception 
similaire aux elements superieurs de formage 32 
decrit precedemment, a Texception du fait que les 
elements de fermeture 66 ne sont pas pourvus des 
traversers internes reliees a des tuyaux flexibles 
pour permettre la mise sous vide. Les elements 
de fermeture 66 presentent tout d'abord une sur- 
face inferieure plate 67 semblable a la surface 
38 des elements superieurs de formage 32 et qui 
est utilisee pour fermer la cavite 49 de chacun des 
elements inferieurs de formage lorsque ces derniers 
passent en contact avec les elements de fermeture 
66. Les elements de fermeture 66 sont chauffes 
par un dispositif convenable, comme un radiateur 
thermique 68, de facpn a elever la temperature 
du film de chlorure de polvvinylidene formant les 
emballages et ainsi de faciliter la cristallisation de 
celui-ci, de facon a abaisser au minimum 1'apti- 
tude a Petirage et les proprietes d'auto-adherence 
du film. Les elements de fermeture 66 se deplacent 
en permanence dans le sens indique" par les fleches 
et sont recus sur la portion superieure de chacun 
des elements inferieurs de formage 28 lorsque ceux- 
ci sont deplaces vers le cylindre 27. 

Comme decrit precedemment, pour reduire le 
temps necessaire a terminer Poperation d'emballage 
et/ou a obtenir un scellement decollable a volonte, 
des dispositifs d'elevation de temperature comme 
le bain de trempe 18 sont de preference utilises pour 
obtenir une redisposition moleculaire controlee, et 
en meme temps conserver les proprietes demandees 
d'etirabilite et de jonction homogene du film de 
chlorure de polyvinylidene. Ann de faciliter encore 
la terminaison de Poperation d'emballage. un radia- 
teur thermique continu 69 peut etre dispose au- 
dessous des elements inferieurs de formage 28 
entre les cylindres 26 et 27. En consequence, la 
temperature des elements inferieurs de formage 28 
est elevee lentement et constamment pendant les 
operations de mise sous vide et d'emballage. Le 
radiateur 68 eleve la temperature des elements 
de fermeture 66 et, lors de Pintroduction des ele- 
ments inferieurs de formage 28 au stade de cris- 
tallisation de Pappareillage, la temperature du 


film de chlorure de polyvinylidene est telle qu'il 
se produit une cristallisation adequate dans un bref 
delai. 

A la suite d'une cristallisation appropri£e du 
film, les feuilles continues qui portent les embal- 
lages espaces et en faisant partie int6grante, 
passent a un poste de decoupage et les elements 
inferieurs de formage 28 sont ramenes a la 
premiere partie de la machine a emballer repre- 
sentee a la figure 1A pour recommencer le cycle 
d 'operation. Un cylindre 71 et des cylindres accou- 
pl6s 72 entrainent continuellernent les feuilles r6u-. 
nies au dela de l'appareil de decoupage tel que le 
type sch£matiquement represente par le poincon de 
decoupage 73. L'appareil a. deeouper peut etre 
d'une forme convenable quelconque utilisant un 
poincon a d6couper alternatif 73 qui traverse une 
plaque 74 pour d^couper les emballages espaces des 
feuilles continues de films, Les emballages decou- 
pes 75 tombent sur une chaine sans fin 76, dont 
une portion est representee, et qui est actionnde 
par des cylindres convenables comme le cylindre 77. 

La chaine 76 deplace ensuite continuellernent 
le produit emball6 et qui vient d'etre decoupe 75 
depuis le dessous de la plaque 74 et les portions 
non utilisees des feuilles 13 et 14, qui sont encore 
d'un seul morceau, sont tiroes par les cylindres 71 
et 72 dans une dechiqueteuse 78. La dechiqueteuse 
traite les portions non utilisees des feuilles et les 
renvoie a la tremie 10 comme l'indique la ligne 
bris6e 79, pour permettre d'utiliser a nouveau ce 
materiau dans l'ope>ation d'embaliage continu. 

Les emballages finis et separes sont maintenant 
aptes a etre manipu!6s pour l'application d 'eti- 
quettes ou d'autres marques (^identification ainsi 
que pour etre emballes ou stockes. Les propri6t6s 
desirables d'etirabilite* et d 'auto-adhesion homogene 
resultant d'une cristallisation retards du film sont 
utilisees i>ar le procdde" de la presente invention 
pour permettre la formation automatique des embal- 
lages, fournissant ainsi une method e 6conomique 
et simple pour cela. Ces propriety sont elimin£es 
du film pendant l'op6ration continue d'embaliage 
et le produit emballe ainsi obtenu peut etre manipule 
d'une facon quelconque selon les methodes clas- 
siques. Tout type convenable d'appareil a embal- 
ler apte a effectuer les operations d'embaliage 
decrites ci-dessus peut etre utilise et l'appareil par- 
ticulier illustre et decrit est tout simplement une 
forme d'appareil bon marche* convenant pour 
l'utilisation selon les principes de la presente 
invention. 

Les exemples suivants illustrent les conditions de 
temps et de temperature utilisees pour mettre a 
execution la methode de la presente invention dans 
la formation d 'emballages munis de joints fondus 
ou permanents. Les conditions de fonctionnement 
exposes sont specialement etudiees pour l'utilisa- 
tion avec I'tppareillage precedemment decrit. 

Exemple 1. — Deux feuilles separ£es de film de 
chlorure de polyvinylidene constitutes par un rap- 
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port d'appioximativement 85 % de chlorure de 
vinylidene a 15 % de chlorure de vinyle sont 
extrudees en permanence a une epaisseur d'envi-. 
ron 0,051 mm par une filiere faisant partie d'un 
appareil du type precddemment d6crit. Les feuilles 
continues sont introduites dans un bain d'eau 
maintenu a une temperature de 13 °C (55 °F) 
environ , pour etre sur-refroidies. Toute portion 
individuelle des feuilles continues traverse le bain 
de refrigeration pendant une seconde apres son 
extrusion et est maintenue immergee dans ce bain 
pendant 4 secondes. A la suite du bain de sur- 
refroidissement, les feuilles sont pass6es dans un 
bain d'eau de trempe maintenu a une temperature 
de 46,5 °C (115 °F) environ et y restent pendant 
8 secondes, apres quoi elles sont introduites dans la 
portion de l'appareil destinee a former les embal- 
lages. Les emballages sont formes et les portions 
marginales de ces derniers sont scelldes dans les 10 
secondes apres avoir quitte le bain de trempe. Le 
joint forme dans chaque emballage est un joint 
permanent fondu et le materiau du film formant 
le joint n'est pas d£forme ou ne differe ni en appa- 
rence ni en propri£te de la matiere restante du film. 

Exemple 2. — Des feuilles s£par£es de la meme 
composition et epaisseur que dans l'exemple I sont 
extrudees et introduites dans un bain d'eau de sur- 
refroidissement maintenu a une temperature de 4 °C 
(40 °F). Le film est soumis au sur-refroidissement 
dans les 2 secondes qui suivent son extrusion et 
est immerge pendant 4 secondes dans le bain de 
sur-refroidissement. Le film est ensuite maintenu 
dans un bain de trempe k Peau pendant 3 secondes 
a une temperature de 51,5 °C (125 °F). Les embal- 
lages et les joints individuels fondus sont form 6s 
dans les 10 secondes apres avoir quitte le bain de 
trempe. 

Exemple J. — Des feuilles s£par6es de film 
extrude de meme composition et epaisseur que 
dans l'exemple 1 sont introduites dans un bain d'eau 
a 15 °C (60 °F) une seconde apres leur extrusion 
et y sont maintenues pendant 4 secondes. Un joint 
permanent fondu est fait pour chaque emballage 
separe dans les 10 secondes apres avoir quitte le 
bain de sur-refroidissement. _ - 

Exemple 4. — Des feuilles separees de film 
de chlorure de polyvinylidene formees selon un 
rapport d'environ 80 % de chlorure de vinylidene 
a 20 % de chlorure de vinyle sont extrudees en 
permanence a urie epaisseur d'environ 0,051 mm 
depuis une filiere faisant partie de l'appareil du 
type precedemment decrit. Les feuilles continues 
sont introduites dans un bain d'eau maintenu a une 
temperature d'environ 13 °C (55 °F) dans les deux 
secondes apres avoir quitte la filiere. Les feuilles 
sont immerg6es dans le bain de sur-refroidissemant 
pendant 4 secondes. A la suite du bain de sur- 
refroidissement, les feuilles traversent un bain de 
trempe maintenu a une temperature d'environ 
54,5 °C (130 °F) et y sont maintenues 16 secondes. 
Un joint fondu sur chaque emballage s6par6 est 
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realist en moins de 10 secondes apres avoir quitte" 
le bain de trempe, 

Exemple 5. — Des feuilles separees de meme 
composition et epaisseur que dans l'exemple 4 sont 
extrudees et introduites dans un bain d'eau de sur- 
refroidissement maintenu a une temperature de 
4,5 °C (40 °F). Le film est sur-refroidi dand la 
seconde qui suit son extrusion et est immerge* dans 
le bain de sur-refroidissement pendant 4 secondes. 
Le film est ensuite maintenu dans un bain de 
trempe pendant 10 secondes a une temperature 
de 60 °C (140 °F). Les emballages et les joints 
individuels fondus sont formes dans les 10 secondes 
apres avoir quitte le bain de trempe 

Exemple 6. — Des feuilles separees de film 
extrudees ayant la meme composition et epaisseur 
que dans rexemple 4 sont introduites dans un bain 
d'eau a 15,5 °C (60 °F) dans les 2 secondes sui- 
vant Pextrusion et y sont maintenues pendant 4 
secondes. Le film traverse un bain de trempe main- 
tenu a une temperature de 66 °C (150 °F) et y est 
maintenu pendant 6 secondes. Un joint permanent 
fondu est realise avec chaque emballa^e separe 
dans les 10 secondes apres avoir quitte' le bain de 
trempe. 

Les exemples supplementaires suivants illustrent 
les conditions aui permettent d'abtenir facilement 
un joint separable ou decollable. 

m Exemple 7. — Les films de chlorure de poly- 
vinylidene constitues selon un rapport d 'environ 
85 % de chlorure de vinylidene a 15 % de chlorure 
de vinyle sont extrudes de la meme facon decrite 
ci-dessus et introduits dans un bain d'eau de sur- 
refroidissement a 12,5 °C (55 °F) dans la seconde 
qui suit rextrusion. Les films sont immerges dans 
1'eau pendant 4 secondes. Les films sont ensuite 
introduits dans un bain d'eau de trempe maintenu a 
une temperature de 46,5 °C (115 °F) et y restent 
pendant 25 secondes. Les emballages scelles indivi- 
duels sont formes dans les 10 secondes apres avoir 
quitte" le bain de trempe. Les joints formes sont faci- 
lement separables apres une periode elendue de 
stockage. Pendant le stockage, il a 6t6 notd que le 
joint, quoi que facilement separable sans Paide 
d'outil ou de moyens auxiliaires, dtait extremement 
efficace, qu'il 6tablissait et qu'il maintenait des 
conditions d'herm6ticit£. 

Exemple 8. — Un film de la meme composition 
que dans rexemple 7 est extrude" sous forme 
de feuilles separees et introduit dans un bain 
d'eau de sur-refroidissement a 4 °C (40 °F) dans les 
2 secondes qui suivent rextrusion. . Le film est 
immerge dans le bain d'eau pendant 4 secondes. Le 
film est ensuite introduit dans un bain de trempe 
maintenu a une temperature de 51,5 °C (125 °F) 
et y est immerge pendant 16 secondes. Des embal- 
lages scelles sont formes dans les 10 secondes apres 
avoir quitte le bain de trempe. Lors d'un stockage 
ulterieur, Ton constatait que les joints Staient faci- 
lement separables et decollates et qu'ils mainte- 
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naient des conditions d'hermeticite pendant la 
periode de sto cka ge. 

Exemple P. — Un film de meme composition 
que dans rexemple 7 est ex trad 6 sous forme de 
feuilles separees dans un bain d'eau a 15 °C (60 °F) 
en moins d'une seconde. Le film est sur-refroidi 
pendant 4 secondes. Le film est ensuite trempe 
dans un bain d'eau maintenu a 58 °C (135 °F) 
pendant 8 secondes et des emballages scelles sont 
formes en moins de 10 secondes apres avoir quitte 
le bain de trempe. Un joint facilement decollable 
est forme. 

Exemple 10. — Des films de chlorure de poly- 
vinylidene constitues selon un rapport d'environ 
80 % de chlorure de vinylidene a 20 % de chlorure 
de vinyle sont extrudes de la meme facon decrite 
ci-dessus et introduits dans un bain d'eau de 
sur-refroidissement a 12,5 °C (55 °F) dans la 
seconde qui suit leur extrusion. Les films sont immer- 
ges dans le bain d'eau pendant 4 secondes. Les 
films sont ensuite introduits dans un bain de trempe 
maintenu a une temperature de 54,5 °C (130 °F) 
et y restent pendant 35 secondes. Des emballages 
individuels scelles sont formes dans les 10 secondes 
apres avoir quitt6 le bain de trempe. Les joints for- 
mes sont facilement separables apres une longue 
periode de stockage. 

Exemple 11. — Un film de meme composition 
que dans rexemple 10 est extrude sous forme de 
feuilles separees et introduit dans un bain de sur- 
refroidissement a 4,5 °C (40 °F) dans les 
2 secondes suivant son extrusion. Le film est 
immerge dans le bain d'eau pendant 4 secondes. 
Le film est ensuite introduit dans un bain de trempe 
maintenu a une temperature de 60 °C (140 °F) et 
y est immerge pendant 25 secondes. Les emballages 
scelles sont formes en moins de 10 secondes apres 
avoir quitte le bain de trempe. 

Exemple 12. — Un film de meme composition 
que dans l'exemple 10 est extrude sous forme de 
feuilles separees et passe dans un bain d'eau a 
15,5 °C (60 °F) dans les 2 secondes. Le film est 
sur-refroidi pendant 4 secondes. Le film est ensuite 
trempe dans un bain d'eau maintenu a 66 °C 
(150 °F) pendant 18 secondes et des emballages 
scenes sont formes dans les 10 secondes apres 
avoir quitte le bain de trempe 

Ainsi qu'il a ete precedemment decrit, eti- 
rage etendu ou meme appreciable du film sur- 
refroidi, la formation de cristaux se produit ulte- 
rieurement au hasard et sans forme fixee d 'orienta- 
tion. Les portions scellees ne sont pas dSformees 
matenellement ou amincies et la resistance du 
materiau qui constitue les joints est la meme que 
celle des autres portions de l'emballage. En ce qui 
concerne le joint fondu, l'interface est absolument 
indiscernable a l'examen rnicroscopique tandis que 
l'interface du joint decollable est facilement definie 
par une ligne continue visible. La liaison creee entre 
le materiau qui constitue le joint decollable convient 
pour etablir des conditions hermetiques et mainte- 
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nir ces dernieres pendant de longues periodes. 
Cependant, le joint peut etre facilement rompu 
en ddcollant un film de l'autre sans qu'il soit ndces- 
saire d'utiliser un outil aigu ou autre. Ceci est 
particulidrement avantageux pour l'utilisateur de 
remballage car une portion d'un coin du joint peut 
etre munie d'une patte ou matdriau a inserer qui 
maintient la separation entre les feuilles du joint 
pour permettre k Tutilisateur de prendre les bords 
de chaque feuille et de les ddcoller I'une de l'autre. 
Pendant le ddcollage, le film n'est pas ddchire ni 
endommagd, d'autant plus que le film lui-meme 
est de plus grande resistance que le joint. Sans que 
le film ne subisse des ddgats, Pemballage^ est ainsi 
maintenu intact et, lorsque desire, les feuilles supd- 
rieures et inferieures peuvent etre utilisdes pour 
recouvrir le contenu de remballage, cette caractd- 
ristique etant particuliererhent importante dans 
Tutilisation des produits alimentaires conditionnds. 
Les deux t}pes de joints, permanent et ddcollable, ' 
sont aptes k supporter les temperatures usuelles de 
cuisson dans l'dventualite ou le produit enferm6 est 
traite k la chaleur apres Toperation d'ernballage. 
De plus, les temperatures basses et la congelation 
n'ont aucun effet sur Tetnicacitd des joints ainsi 
formds. 

Le procddd d'ernballage et la forme particuliere 
d'appareillage ddcrit ci-dessus est facilement adaptd 
k Tutilisation dans l'emballage de types tres diffd- 
rents de produits. A ce point de vue, des produits 
inorganiques comme des produits organiques tels 
que des denrees pdrissables peuvent etre intro- 
duits entre les feuilles continues et y etre emballds 
conformement au principe de la presente invention. 
Dans l'emballage des produits alimentaires, le fro- 
mage, le bacon, des produits prepares comme le 
jambon, sont des exemples des types de produits 
particulierement adaptds a Femballage conforme- 
ment k la methode ddcrite. Des raidisseurs en car- 
ton prdsentds sous forme de plaques plates ou 
partiellement pliees peuvent etre facilement inserts 
entre les feuilles espacdes pendant la partie des 
operations d'ernballage reservee au chargement du 
produit et evidemment de tels raidisseurs ou autres 
types de papier ou autres materiaux places entre 
les feuilles et associes au produit peuvent porter des 
indications convenables pour identifier le produit. 

II va de soi que, sans sortir du cadre de la pre- 
sente invention, des modifications pourraient dtre 
apportdes au procddd et k Tappareillage qui 
viennent d'etre ddcrits. 

Ainsi, tandis que le procddd de la presente 
invention a dtd ddcrit en liaison avec Pusage de deux 
feuilles completement separees de film de chlorure 
de polyvinylidene, Ton doit comprendre que toute 
quantity de feuilles ainsi que de feuilles suppld- 
mentaires de diffdrents types de films peuvent fctre 
utilisdes en cas de besoin. A titre d'exemple, une 
seule. feuille de film de chlorure de polyvinyliddne 
peut etre sur-refroidie et plide de fagon appro- 
pride sur elle-meme longitudinalement de facon 


— 13 — [1.337.932] 

k fournir des portions de feuilles supdrieure 
et infdrieure entre lesquelles est placd le 
produit, et les bords marginaux des portions qui 
se recouvrent peuvent etre scellds de la m&ne facon. 
qui a dtd ddcrite, en suivant les principes du pro- 
cddd expose. De plus, des portions espacdes d'une 
seule feuille continue peuvent etre recouvertes dans 
un sens lateral ou transversal de telle fagon que 
Ton obtienne un certain nombre de plis transver- 
saux et le produit peut etre interposd entre les por- 
tions de la feuille qui se recouvrent, do rman t ainsi 
une double dpaisseur de film en liaison avec la sur- 
face infdrieure ou la surface supdrieure du pro- 
duit. On peut faire varier considdrablement l'dpais- 
seur de chaque feuille en rdajustant la fente de la 
filiere d'extrusion. 

Selon divers usages modifids du procddd, le sur- 
refroidissement ou la cristallisation maximale de 
certaines surfaces d'une ou de plusieurs feuilles 
continues de film de chlorure de polyvinylidene peut 
etre pratiqud sans qu'il y ait un sur-refroidissement 
ou une cristallisation complete de la totalitd de la 
ou des feuilles continues. A ce point de vue, k titre 
d'exemple, l'emplacement de chacun des emballages 
espacds dtant prdddtermine, certaines zones du film 
qui sont prevues pour la formation des bords scellds 
des emballages peuvent etre maintenues k 1'dtat 
sur-refroidi tandis que le reste du film peut etre 
cristallisd. La zone du film en contact avec le pro- 
duit peut etre rapidement stabilisde aprds le sur- 
refroidissement du film entier et les zones scelldes 
peuvent conserver les propridtds uniques du film 
de polyvinylidene sur-refroidi pour une liaison 
homogene ulterieure. La cristallisation maximale 
des portions en contact avec le produit' peut etre 
ddsirable dans le cas d'une rdaction contraire du 
produit ou pour assurer au film une forme autosus- 
tentatrice. En outre, les emballages peuvent dtre 
formds en subdivision dont chacune contient un 
produit sdpard. A ce point de vue, il.doit etre par- 
ticulidrement notd que le type ddcollable de joint 
est spdcialement avantageux. Un grand nombre de 
feuilles espacdes d'epaisseur variable peut dgale- 
ment etre utilisd dans le cas bu une double dpais- 
seur du film est ddsirde en liaison avec les surfaces 
supdrieure ou infdrieure du produit. Les dpaisseurs 
variables peuvent etre desirables pour contrdler 
les propridtds de transmission d'oxygene et la rdsis- 
tance aux basses tempdratures du film dans cer- 
taines circonstances spdciales. Par exemple, deux 
types diffdrents de films de chlorure de polyviny- 
lidene peuvent etre utilises pour former un embal- 
lage lorsque l'on veut que la transmission de l'oxy- 
gene soit aussi faible que possible et que la resis- 
tance aux basses tempdratures soit aussi dlevde que 
possible. L'un des films peut presenter la resistance 
et la souplesse aux basses tempdratures tout en 
dtant permdable a l'oxygene k un degrd inddsirable. 
L'autre film peut prdsenter rimpermdabilitd 
requise k l'oxygene tout en ayant une rdsistance 
inadequate aux basses temperatures. Deux films de 
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cette nature peuvent etre utilises pour former 
I'emballage lorsqu'ils se recouvrent et les proprietes 
desirables d'un film compenseront les proprietes 
indesirables de 1'autre, formant ainsi un emballage 
capable d'acquerir les proprietes globales desirees. 

Le resume qui va suivre et qui ne presente aucun 
caractere limitatif a simplement pour but d'enoncer 
un certain nombre de particularites principales et 
secondaires de 1'invention, ces particularites pou- 
vant etre prises isolement ou en toutes combinaisons 
possibles. 

RESUME 

La presente invention a pour objet : 

I. Un procede d'emballage presentant, notam- 
ment, les particularites suivantes, separement ou 
en diverses combinaison : 

1° II comprend le filage de feuilles espacees d'un 
film de chlorure de polyvinylidene. le sur-refroidis- 
sement immediat de ces feuilles pour retarder la 
cristallisation du film, l'insertion d'un produit entre 
ees feuilles, la mise en contact des portions de ces 
feuilles de facon a enfermer completement le 
produit tandis que les feuilles se trouvent encore 
a Tetat sur-refroidi et la terminaison de la cristalli- 
sation maximale dudit film pouvant etre obtenue; 

2° La temperature des feuilles est elevee pour 
permettre une induction controlee de cristallisa- 
tion dans le film avant d'inserer le produit entre 
les feuilles; 

3° La zone entourant ledit produit et comprise 
entre les feuilles est rincee et/ou evacuee avec un 
gaz inerte avant de faire entrer en contact les por- 
tions des feuilles pour enfermer le produit; 

4° Le gaz inerte est de 1 'azote; 

5° Le proc£de comprend l'extrusion de feuilles 
continues d'un film de chlorure de polyvinylidene, 
le sur-refroidissement immediat de ces feuilles pour 
retarder la cristallisation du film, rentrainement 
de ces feuilles espacees vers une zone de cbargement 
en produits, la feuille inferieure presentant des 
portions associees a des formes espacees compor- 
tant des cavites pour recevoir les produits, ces 
formes etant continuellement passees a travers cette 
zone et chacune recevant un produit qui se trouve 
plac£ sur la surface superieure de ladite feuille et 
1'etirage de celle-ci vers le bas pour remplir la cavite 
tandis que les portions marginales sont maintenues 
pour etre scellees^ a la feuille superieure, le depla- 
cement de la feuille superieure de facon a couvrir 
sans contact les produits espaces, la couverture de 
ces cavites de formage par des formes superieures 
separees de facon a enfermer completement ledit 
produit et les portions des feuilles qui lui sont 
associees, la mise sous vide de chacune des formes 
accouplees entre lesdites portions de feuilles pour 
tirer la portion de la feuille sup6rieure qui y est 
enfermee de facon a obtenir un scellement avec 
les zones marginales de la portion de la feuille infe- 
rieure qui lui est associee, la separation du produit 
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emballe et des formes, la cristallisation ulterieure 
du film et la separation des produits emballes du 
materiau restant desdites feuilles; 

n° Avant le scellement, le produit se trouvant 
dans chacune des formes accouplees est lave* a 
I'azote; 

7° Apres sur-refroidissement des feuilles pour 
retarder la cristallisation du film, ces feuilles sont 
passees a travers un bain d'eau de trempe pour 
provoquer la cristallisation du film dans une propor- 
tion telle que les proprietes a P<§tat sur-refroidi 
soient conservees tandis qu'un chauffage ulterieur 
de breve duree fera fortement cristalliser ledit film; 

8° Le film de chlorure de polyvinylidene est 
extrude dans un bain d'eau de sur-refroidissement 
maintenu a une temperature comprise entre 1.5° 
et 32,5 °C; 

9° Le bain d'eau de trempe est maintenu a une 
: temperature comprise entre 46,5° et 58,5 °C; 
| 10° Le bain d'eau de trempe est maintenu a 
• une temperature comprise entre 54,5 0 et 65,5 °C; 

11° Chacune des feuilles de film est realisee a 
! partir d'un polymere different de chlorure de viny- 
j lidene; 

12° L'une des feuilles de film donne la proprtete* 
l physique de resistance au passage de 1'oxygene et 
une autre feuille donne les proprietes physiques 
| d'une forte souplesse et resistance meme dans des 
| conditions de basse temperature; 
■ 13° Au moins Tune des feuilles est partiellement 
; etiree sur le produit pour en suivre la forme avec 
: precision et prendre elie-meme la forme du contour 
de surface dudit produit. 

II. Un appareillage pour emballer des produits 
presentant, notamment, les particularites suivantes. 
separement ou en combinaison : 

1° II comprend un appareil d'extrusion du film 
, de chlorure de polj^vinylidene prevu p>our former 
des feuilles continues espacees dudit film, un dispo- 
sitif convoyeur pour faire passer ces feuilles 
, espacees dans un bain de sur-refroidissement, un 
autre dispositif convoyeur pour faire passer les 
feuilles du bain precedent dans un appareil a for- 
: mer les emballages comprenant des dispositifs porte- 
formes continus superieur et inferieur, des formes 
| superieures et inferieures de ce dispositif dtant 
continuellement mobiles temporairement pour obte- 
nir des cavites de formage fermees et que chaque 
cavite ainsi formee regoive une portion de chacune 
des feuilles espacees et un produit interpose entre 
ces feuilles, un dispositif de mise sous vide de la 
cavite de formage qui est relie a chacune des formes 
superieures et en fait partie, ce dispositif de mise 
sous vide comportant une disposition de valve 
permettant Pevacuation de ces cavites de formage 
et les portions de feuilles qui s'y trouvent 6tant 
tout d'abord maintenues separees pendant la mise 
sous vide puis disposees pour entourer le produit 
de facon a permettre une action d'auto-scellement 


par suite des proprietes auto-adhesives dudit film, 
ledit dispositif porte-formes inferieur s'etendant au- 
dela du dispositif superieur porte-formes et adapte 
de facon k porter les emballages finis en liaison avec 
un dispositif superieur separe porte-formes pour 
une -cristallisation ulterieure dudit film, les . formes 
de ce dernier dispositif porte-formes superieur agis- 
sant de concert avec les formes infdrieures pour les 
fermer et chauffer ledit film aux temperatures de 
cristallisation, et un dispositif d 'enlevement de 
Temballage au dela du dispositif infdrieur porte- 
formes pour la reception des emballages et la sepa- 
tion de ces derniers des feuilles continues; 

2° La disposition de valve comporte une valve, 
rotative unique en position cent rale par rapport 
aux formes superieures et reliee eimcacement a 
chacune de ces dernieres par des conduits flexibles, 
cette valve fonctionnant de facon synchrone avec 
le mouvement continu des formes superieures et 
infdrieures pour les mettre sous vide et tout d'abord 
maintenir les portions de feuilles, qui s'y trouvent, 
separees pendant la mise sous vide; 

3° Les dispositifs d'enlevement de l'emballage 

comportent un couteau alternatif qui, se deplacant '. 

vers les feuilles continues assemblies entoure sue- j 

sivement chaque emballage fini et sdpartf ce dernier j 

tout en conservant la continuity de la feuille, et : 
une dechiqueteuse dans laquelle lesdites feuilles, 

apres l'enlevement des emballages, passent de facon ; 

a etre reconditionnees pour etre utilisdes a nou- i 

veau dans Tappareil a extruder; 1 
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4° Un bain de trempe pour le chlorure de poly- 
vinylidene est prevu apres le bain de sur-refroidis- 
sement; 

5° II comprend des dispositifs de transport qui 
comportent des Elements de formage superieurs et 
inferieurs prevus pour recevoir entre eux des por- 
tions de feuilles espacees dudit film k rdtat sur- 
refroidi, l'element de formage infdrieur ayant une 
cavitd ouverte vers le haut et adaptde de facon a 
recevoir un produit placd sur la surface supdrieure 
de la portion de feuille infdrieure pour le posi- 
tionnement de la portion de feuille infdrieure en 
contact avec la surface de fond de ladite cavitd, 
la surface infdrieure de l'element supdrieur de for- 
mage etant essentiellement plate et prevue de 
facon a recevoir contre elle la portion de feuille 
superieure et enfermer completement la cavitd de 
1 'element de formage inferieur, un dispositif de scel- 
lement agissant entre les Elements de formage pour 
sceller ladite cavitd et des passages sdpards dans 
ces elements de formage, passages se trouvant en 
communication avec la surface superieure de. la 
portion de feuille supdrieure et la cavitd se trouvant 
entre les portions de feuilles. 

III. A titre de produits industriels nouveaux, les 
emballages realisds par la mise en oeuvre du proeddd 
specifie sous I et/ou de Tappareillage spdeifid 
sous II. 

Socidtd dite : 
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